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No.L proced imento per la produsione di Lastre costituite da granuiati e/o snbbie 
di materiale lapideo Legato con una resina induribiie mediant^^ 
vibrocompa t.tazione sotto vuoto e successivo indurimento della lastra grezza 
risultante^ in cui prima della vibrocompattazione i'impasto viene distrlbu.i to su 
di un supporto con spessore sostanzia Imente uniforme, detto supporto essendo 
protetto da un materiale in foglio dotato di grande elasticita, la 
(^^onf igurazione piana del foglio .inferiore viene sostituita con una 
configurazi one sagomata, comprendente un fondo piano ed una cornice perimetrale 
sporgente da detto fondo piano per un'altezza prestabilita in modo da definire 
una sede di dimension! corrispondenti in pianta a quelle della lastra da 
ottenere, la predetta cornice avendo 'un'altezza inferiore di un valore 
prestabilito ris petto a quello della .Lastra finale che si vuol ottenere, in modo 
\ che quando il foglio superiore perf ettamente piano viene appoggiato sulla 
1 superficie superiore dell ' impa sto , tra il. lembo perimetrale del foglio superiore 
I e la sommita della predetta cornice rimane uno spazio di spessore 
i predeterminato . 
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DESCRIZIONE deirinvenzione industriale a nome di Luca Toncelli a 
Bassano del Grappa (Vicenza). 

* * ♦ ♦ ♦ 

La presente invenzione riguarda la fabbricazione di manufatti in lastre 
costituite da un granulate o sabbie di materiale lapideo legate con una resina 
induribile e piu specificamente un perfezionamento nella loro linea di 
produzione. 

n metodo per la fabbricazione di queste lastre cui si riferisce la presente 
invenzione e quello secondo il quale un impasto costituito da granulato di 
pezzatura selezionata e resina sintetica viene depositato in quantita dosate su 
di un nastro trasportatore che viene fatto avanzare ad una stazione di 
formatura, (nella quale viene sottoposto ad un'azione di compattazione 
sotto vuoto con contemporanea applicazione di un moto vibratorio di 
frequenza prefissata), e successivamente ad una stazione di indurimento 
della resina (preferibilmente per azione di un catalizzatore e/o di calore). 
Prima della stazione di formatura la superficie superiore della quantita 
dosata di impasto depositata sul nastro trasportatore viene ricoperta con un 
foglio o strato di materiale di protezione che impedisce che il battente di 
pressatura della pressa si sporchi di impasto. 

In passato questo materiale di protezione in foglio era di carta al cui 
impiego, tuttavia, si accompagnavano alcuiii problemi, collateral e 
successivi alia linea di produzione vera e propria ma non di meno di 
importanza non trascurabile. 

Infatti dopo 1' indurimento della resina il foglio di carta rimaneva fortemente 
aderente alia superficie della lastra indurita e I'asportazione dalla superficie 
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della lastra risultava notevolmente dtBBcoltosa per cui nella fase di finitura 
della lastra si rendeva necessaria un'apposita operazdone di rimozione 
meccanica dellia carta di protezione. 

Successivamente e stato introdotto un perfezionamento (descritto e 
rivendicato nella domanda di brevetto italiana TV96A000007 depositata il 
29 gennaio 1996) secondo il quale lo strato o foglio di carta viene sostituito 
con un foglio di materiale di materiale elastico, preferibilmente gomma. 
In questo modo infatti al termine della fase di indurimento della resina 
legante, il foglio di gomma puo essere rimosso a strappo dalla superficie 
della lastra ultimata e successivamente riutilizzato. 

Nella realizzazione preferita anche il supportd sul quale viene depositato 
I'impasto prima di essere trasferito alia stazione di compattazione sotto 
vuoto e sotto vibrazione e protetto con un analogo foglio di materiale 
elastico ed in particolare di gomma. 

L*impasto depositato sul Supporto e racchiuso tra i due fogli di gomma dopo 
la fase di formatura si presenta sotto forma di una lastra ai cui bordi i due 
fogli di gomma di protezione sono tra di loro uniti con i rispettivi lembi 
sovrapposti racchiudendo in modo sostanzialmente completo la lastra grezza 
formata ma non ancora sottoposta alia fase di indurimento del legante 
resinoso. 

Poiche durante la compattazione una parte sia pur minima di impasto 
inevitabilmente forma una bava interposta tra i due lembi, dopo la fase di 
indurimento del legante resinoso questa bava forma sui fogli di gomma 
incrostazioni diflScilmente asportabili, dovute al fatto che durante la fase di 
indurimento i due lembi di gomma non permangono a contatto tra di loro 




distaccando la bava non ancora indurita dal corpo del manufatto. 
Per owiare a tale problema, sempre nel procedimento precedentemente 
noto, ai due lembi destinati a combaciare viene applicato un liquido 
distaccante immediatamente prima dell'impiego nella linea produttiva. 
5 Malgrado tali accorgimenti, tuttavia, rimangono necessarie operazioni di 
pulitura dei due fogli di gomma, in particolare in corrispondenza dei due 
lembi combacianti, operazioni che sono certamente meno onerose di quelle 
ancor prima connesse all'asportazione della carta di protezione, ma che 
tuttavia rendono necessaria un'opera2done aggiuntiva nel ciclo produttivo 
10 oltre a quella di applicazione del liquido distaccante ai due lembi dei fogli di 
gomma. 

Inoltre, poiche il lembo perimetrale del foglio superiore di gomma, pe^v 
combaciare con il lembo perimetrale del foglio inferiore in corrispondenza 
dei bordi della forma grezza di impasto ed al fianco adiacente della suddetta\ ~ < ■ , ; 
15 forma grezza, deve deformarsi vincendo la naturale elasticita che tenderebbe 
a riportarlo nella conformazione perfettamente plana. 

Scopo principale della presente inven2done e quello di risolvere in modo 
industrialmente vantaggioso tali problemi. 

Uno scopo piu specifico della presente invenzione e quello di perfezionare il 
20 procedimento ed impianto precedentemente descritti in modo da evitare la 
necessita dell' applicazione del liquido distaccante ed al tempo stesso evitare 
la formazione di incrostazioni sui fogli di gomma che rendono necessarie 
operazioni laboriose di pulitura. 

Tali scopi vengono conseguiti con la presente invenzione intervenendo sia 
25 suUa conformazione dei fogli di gomma di protezione sia suUa procedura 
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operativa. 

In primo luogo la configurazione piana del foglio inferiore viene sostituita 
c5on una configurazione sagomata , comprendente un fondo piano ed una 
cornice perimetrale sporgente da detto fondo piano per 'un'altezza 

5 prestabilita, in modo da definire una sede di dimensioni conispondenti in 
pianta a quelle della lastra da ottenere, ma si conferisce alia predetta cornice 
perimetrale un'altezza inferiore di un valore prestabilito rispetto a quello 
della lastra finale che si vuole ottenere in modo che, dopo la fase di 
compattazione, tra il lembo perimetrale del fogUo superiore e la sommita 

10 della predetta cornice rimane uno spazio di spessore predetenninato. 

In questo spazio di spessore predeterminato si dispone materiale di impasto f 
in eccedenza durante la fase di vibrocompattazione sotto vuoto, watef^^^^: - } 
che poi durante la fase di indurimento rimane attaccato al bordo della lastra. ' 
Quando, dopo la fase di indurimento del legante resinoso, la lastra finSi©;^ 

1 5 viene liberata a strappo dai due fogli di gomma, si ottiene una lastra grezza 
indurita, che presenta perimetralmente una cornice di materiale indurito che 
pud essere agevohnente asportata neU'ambito delle consuete operazioni di 
finitura di una lastra in materiale lapideo. 

Come apparira piu chiaramente dalla descrizione dettagliata riferita ai 
20 disegni, con la presente invenzione, quando viene rimosso a strappo il foglio 
superiore dalla lastra ormai indurita, il materiale formante la lastra si separa 
facilmente dal foglio di gomma in quanto lo sfbrzo applicato dal foglio 
rispetto alia superficie deUa lastra e tangenziale per cui anche in 
corrispondenza dei bordi deUa lastra la separazione del foglio di gomma 
25 awiene con le stesse modalita e con gU stessi risultati (ossia senza che 
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materiale deUa lastra rimanga aderente alia superficie adiacente del foglio di 
gomma) che nel procedimento noto si ottenevano per la parte centrale del 
foglio di gomma. 

Vehendo ora piu specificamente alia configurazione sagomata del fogUo 
5 inferiore o di contenimento dell'impasto depositato inizialmente, il suo. 
bordo perimetrale owero piu precisamente la sua superficie interna di 
contenimento del materiale di impasto puo assumere varie configurazioni 
che derivano dall'anaUsi delle forze agenti suUa superficie interna del bordo e 
contemporaneamente dalle conseguenze come materiale di scarto in 
10 corrispondenza del bordo deUa lastra. 

In altri termini la superficie interna del bordo o cornice del foglio inferiore 
puo assumere una conformazione od orientamento che varia da una 
conformazione sostanzialmente verticale (nel qual caso U foglio inferiore e 
conformato a scatola aperta superiormente e con pareti lateral! 
15 perpendicolari alia superficie di fondo) ad una conformazione variamente 
inclinata (nel qual caso il fogHo inferiore forma ancora una specie di scatola 
avente bordo o cornice a disposizione svasata). 

Ora la forza agente suUa superficie interna del bordo e approssimativamente 
ortogonale alia stessa ed in generale per superfici inclinate puo essere 
20 scomposta in due componenti, rispettivamente orizzontale e verticale. La 
componente orizzontale e quella che causa la deformazione del bordo 
elastico (che si concreta in una spinta che si oppone al distacco della gomma 
dalla superfide adiacente della lastra). 

Per altro quanto piu e inclinata verso I'esterao la superficie interna tanto piu 
25 facilmente awiene I'estrazione della lastra. 





Pertanto, per quanto attiene alia facilita di estraaione della lastra e per creare 
una componente di forza che schiacci il bordo di gomma verso I'incudine di 
pressa, appare preferibile una superficie interna del bordo del fogUo.inferiore 
quanto' piu inclinata verso I'estemo (in sostanza con angolo estemo 

5 compreso tra 90° e 0°). 

Tuttavia ad una ma^ore inclinazione della superficie interna del bordo del 
foglio inferiore corrisponde una mag^ore ampiezza della corrispondente 
striscia di materiale di scarto mentre, se U bordo perimetrale e 
perpendicolare alia superficie di fondo del fogUb, il materiale di scarto e 

10 ridotto nella massima misura possibile, ma aumenta neUa massima misura la 
predetta componente orizzontale. 

Pertanto la superficie interna della cornice o bordo del foglio inferiore deve 
essere conformata in modo da incrementare nella massima misura possibile 
la componente verticale o di spinta e al tempo stesso ridurre nella massima 
15 misura possibUe la quantita di materiale di scarto in corrispondenza del 
bordo della lastra indurita. A tale situazione corrisponde di regola una 
superficie inclinata di un angolo inferiore a 90° e preferibilmente dell'ordine 
di45°. 

Parimenti possibile e una conformazione curva della superficie interna o di 
20 contenimento del bordo o cornice con concavita rivolta verso I'aito. in tal 
caso, infatti, la maggior parte deUa spinta si scarica verticalmente sul fondo 
anziche lateralmeiite. 

Questi ed altri aspetti e vantag^ della presente invenzione appariranno piu 
chiaramente dalla descrizione dettagUata che segue, fatta in relazione ai 
25 disegni allegati in cui: 
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la fig. 1 e una vista schematica della linea di procjurione tradizionale in cui 
trova applicazione la presente invenzione; 

la fig. 2 e una vista schematica della fase di produzione in cui Timpasto di 
granulate e resina legante si trova racchiuso in un involucre formato da due 
5 fogli di gomma; 

la figura 3 e una vista in sezione, parziale ed ingrandita, della porzione di 
bordo del corrispondente involucro nel caso della presente invenzione; e la 
figura 3 A e una vista analoga alia fig. 3 nella quale e mostrata la 
configurazione realmente assunta dalla predetta porzione di bordo nella 

1 0 realizzazione della presente invenzione; /; > 

^ ~, I " f ■" ' -■ " 

la fig. 4 e una vista analoga alia fig. 3 di una variante di realizzazione L :r /c;;\4(^<^^^ 
deir invenzione e parimenti viste di altre varianti della presente invenzione X^^X^H-/^^ 
sono rappresentate nelle figure 5, 6, 7 ed 8; 

le figure 9, 10 ed 1 1 rappresentano viste schematiche di un'ulteriore variante 

15 dell'invenzione. 

La figura 1 rappresenta la linea di produzione di lastre legate in resina a 
partire da un impasto costituito da granulato o sabbia e da resina legante. Si 
tratta della linea descritta nella domanda di brevetto TV96A000007 
precedentemente menzionata al cui testo si rimanda per infi^rmazioni 

20 complete sulla linea stessa. 

In questa sede e suflRciente ricordare che il riferimento 20 indica fogli di 
gomma naturale o sintetica che vengono disposti ad intervalli regolari su di 
un nastro trasportatore 10 e costituiscono il fiDglio inferiore sul quale viene 
depositata nella stazione C una quantita dosata di impasto 26 preparato 

25 preventivamente da granulato do sabbia di materiale lapideo e resina lejgante 
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ed induribile, quantita dosata che suUa superficie superiore del foglio 20 si 
dispone sotto forma di strato 30 di spessore uniforme avente 
sostanzialmente le dimensioni della lastra finale desiderata. 
In una stazione D, a valle della stazione dosatrice C, suUa superficie 
5 superiore deUo strato 30 viene depositato un secondo foglio di gomma 32 
(foglio superiore) che ha dimensioni superiori a quelle dello strato di impasto 
30 (come anche U foglio inferiore 20) ed i lembi perimetraU dei due fogU 20 
e 32 vengono fatti combaciare (deformando quindi U lembo perimetrale del 
fogUo superiore 32) fino a formare un involucro che racchiude lo strato di 
10 impasto 30 nel modo illustrato in figura 2. 

Si deve osservare che nella linea di produzione or ora descritta i lembi ^^ .^-^^^^ 
perimetraU affacciati dei due fbgli 20 e 32 sono spruzzati preventivament|^j^^te| \A 
con un liquido distaccante (come indicato con U riferimento 21) e che neUa- 'VC^^W-: / / 
raffigurazione di fig.2 il foglio superiore e deformato in modo da aderire^ 
15 perfettamente alia superficie adiacentedeUo strato 30, U che nella realta non 

awiene in quanto la naturale elasticita del foglio 32 si oppone (in mancanza . 
di mezzi che espHcano questa specifica fimzione) ad una siffatta 
deformazione del foglio superiore 32. 

In effetti, pertanto, il lembo perimetrale del foglio superiore 32 assumera una ^ 
20 disposizione inclinata verso il basso lasciando uno spazio irregolare che 
viene riempito da impasto in eccedenza al momento della 
vibrocompattazione anche se la pressa di compattazione e dotata di una 
piastra di compattazione e pressatura che e sagomata in modo da aderire al 
fogUo superiore anche in corrispondenza dei fianchi dello strato 30. 
25 Prendendo ora in considerazione la figura 3 e mostrata in sezione una parte 
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dell'involucro formato nel caso della presente invenzione dai due fogli di 
gomma superiore ed inferiore e dallo strato di impasto racchiuso tra gli 
stessi. 

Per comodita di riferimento nella figura 3 vengono utilizzati per i 
5 componenti corrispondenti gU stessi numeri delle figure 1 e 2 aumentati di 
100. 

In figura 3 , pertanto, il riferimento 132 indica U foglio di gomma superiore, 
mentre il riferimento 120 indica genericamente il fogUo di gomma inferiore 
ed il riferimento 130 indica I'impasto che, aU'uscita della stazione di 
10 vibrocompattazione sotto vuoto (indicata con E in fig. 1), si trova racchiu^Q-^^ 
tra i due fogli anzidetti. Uv^f 
Nella figura 3A e mostrato lo stesso impasto prima dett'entrata ■ n^^^ 
stazione di vibrocompattazione, per cui si puo apprezzare che prima di tale v^' 
operazione I'impasto presenta uno spessore So definitamente maggiore di S 
15 e in conispondenza del bordo estemo deU'impasto, tra foglio di gomma 
superiore 132 e bordo perimetrale o cornice 120A del fogUo inferiore 120 
rimane uno spazio lOOA, determinato anche da una deformazione 
temporanea del bordo perimetrale 132A del foglio superiore 132. 
Come si pud apprezzare dalla figura 3, il foglio superiore 132 e disposto con 
20 una configurazione perfettamente piana suUa superficie superiore dello strato 
di impasto compattato 130 suUa quale si appoggia, mentre in corrispondenza 
del lembo perimetrale 132A e separato rispetto al bordo perimetrale o 
cornice 120A del fogUo inferiore 120 da uno spazio od intercapedine 100 di 
spessore prestabiUto e pari alia difiFerenza h tra lo spessore S dell'impasto 
25 130 e lo spessore od altezza X del bordo perimetrale 120A del fogKo 
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inferiore 120. 

Come si vedra nel seguito lo spazio 100 impedisce un contatto fisico tra i 
due lembi comspondenti dei due fogli 132 e 120 e detennina una cavita di 
forma regolare e di spessore molto limitato nel quale trova sfogo 
5 I'eccedenza di impasto in fase di compattazione. Questa eccedenza di 
impasto, dopo I'indurimento deUa lastra, costituisce una bava facUmente 
asportabile in fase di rettifica della lastra finita. 

Come si vede inoltre in figura 3, il foglio inferiore e sagomato e comprende 
una base piana 120B e la predetta cornice o bordo 120B che presenta una 
10 inclinazione di 45°; in questo caso la porzione di lastra finale 120E, 
racchiusa tra la superficie inclinata 120C e la sezione verticale individuata 
dalla linea tratteggiata 120D, costituisce materiale di searto nel senso che 
dovra essere asportata dalla lastra finale in fase di rettifica, soprattutto 
tenendo presente che e .la superficie a contatto con la base 120B del foglio di 
15 gomma inferiore quella che costituisce nella lastra finale la faccia in vista. 

Si comprende anche in questo modo perche 1' inclinazione della superficie del 
fianco o cornice perimetrale 120A del fogUo inferiore non pud assumere 
valori elevati (che favoriscono la separazione dal fogUo inferiore di gomma), 
in quanto all'aumentare di tale incUnazione aumenta Tincidenza della 
20 porzione di searto 120E. 

Per quanto riguarda il materiale dei due fogli 132 e 120 e degno di nota il 
fatto che U foglio inferiore deve preferibilmente essere inestensibile in modo 
da resistere alle forze di trazione cui e soggetto durante la pressatura, forze 
generate dalla spinta orlzzontale sul bordo sagomato. 
25 Di preferenza il foglio inferiore ha struttura composita nel senso che e 
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costituito da un uno strato intermedio di tela o tessuto di materiale 
indeforinabile 120M, quale Kevlar, poUestere oppure nylon, racchiuso tra 
due strati di gomma. Inoltre, alio scopo di evitare fenomeni di isteresi (ossia 
di permanenza di un eventuale allungamento), la tela o tessuto subisce un 
> trattamento cU pretensionamento. 

Infine il foglio di gomma deve essere anche resistente alle temperature della 
fase di indurimento catalitico a caldo, temperature che sono dell' ordine di 
80-150°C. 

Per quanto riguarda invece il foglio superiore 132, esso non deve 
0 necessariamente essere composito come quelle inferiore, ma di preferenza e 
realizzato con gomma della stessa mescola con la quale sono formati gU 
strati gommati che rivestono la tela inestensibile del foglio inferiore. 
II fogUo inferiore inoltre deve consentire 1' afferramento del lembo 
perimetrale mediante mezzi a pinza, come previsto ad esempio nel 
5 procedimento ed impianto descritti nella domanda di brevetto No. 
TV97A000042 depositata il 13 aprile 1997, in cui I'insieme costituito da 
fogUo inferiore e foglio superiore che racchiudono lo strato di impasto viene 
afferrato in corrispondenza del lembo inferiore per le manipolazioni cui 
I'insieme stesso deve essere sottoposto nella Unea di produzione. 
20 Preferibilmeiite in questo caso U foglio inferiore 120 e sagomato come 
mostrato in figura 5, presentando pertanto un'appendice estema 120F di 
afferramento. 

Passando ora a considerare la figura 4, si rileva che, rispetto alia figura 3, e 
modificata la sagomatura della superficie interna del bordo o cornice 120A 
25 che in questo caso (come indicate con U riferimento 120G) presenta una 




curvatura con concavita rivolta verso I'alto. Infetti in questo mode in 
confronto con la soluzione di fig. 3 risulta diminuita I'entita deUa porzione 
120E di materiale di scarto senza tuttavia sostanziale diminuzione deUa 
componente verticale della forza agente tra superficie laterale della cornice 
5 i20Aefianco della lastradi materiale lapideo. 

Con le soluzioni secondo la presente invenzione finora esaminate si 
conseguono i seguenti vantaggi: 

(1) il fogiio superiore dopo U distacco dalla lastra indurita si presenta pulito; 
- (2) anche il fogUo inferiore dopo I'estrazione deUa lastra si presenta 
10 sostanzialmente puUto e soprattutto privo di incrostazioni di impasto; 

(3) la piastra di pressatura della pressa non deve piu essere corredata del 
bordo o raffetto perimetrale di contenimento del fogiio superiore in modo 
Che U suo lembo perimetrale combaci con quelle del fogUo inferiore; 

(4) il cambio di fontiato deUa lastra viene semplificato in quanto e. sufSciente 
15 cambiare le dimensioni del fogUo inferiore senza intervenire suUa piastra 

della pressa di vibrocompattazione. 

Le figure 6, 7 ed 8 illustrano ulteriori variant! di realizzazione deUa presente 
invenzione. NeUa soluzione illustrata in figura 6 il fogiio superiore e queUo 
inferiore sono sagomati specularmente, per cui lo spado vuoto od 
20 intercapedine e realizzato in corrispondenza del piano orizzontale mediano 
dello strato di impasto. 

In questo caso, infatti un accurate dimensionamento di questa intercapedine 
ed in particolare del suo spessore consente di mantenere una sufficiente 
azione di pressatura ma al tempo stesso di ridurre la sottile bava perimetrale 
25 Che in questo caso si disporrebbelungofl piano mediano. 
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Nella figura 6, owiamente i riferimenti relativi al foglio superiore sono stati 
integrati con quelli delle parti corrispondenti a quelle del foglio inferiore 
nella versione della figura 3. 

Nella variante di figura 7, invece, e previsto I'inserimento di un inserto 
5 addiaonale 110 che viene fissato alia superficie inferiore del foglio superiore 
in corrispondenza della zona in cui altrimenti si forma la bava perimetrale. 
Anche in questo caso lo spessore deU'inserto 1 10, preferibilmente di gomma 
particolarmente morbida, viene calcolato in modo da consentire una 
sufiBciente pressatura, ma al tempo stesso impedire la formazione della bava 
10 anzidetta. 

Per fomire un ordine di grandezza di tale spessore, esso deve essere 

/ 5^^ - 

deir ordine di 2 mm. 



Come si rileva inoltre in fig. 7 e preferibile che la superficie interna \^ i , .. 
deU'inserto 1 1 0 sia leggermente inclinata verso 1' estemo in modo da favorire 

15 il distacco del foglio superiore 132. 

La soluzione illustrata in figura 8 riguarda invece la possibilita di realizzare 
nella lastra finale opportune rientranze od anche aperture aventi specifiche 
finaUta. Un caso tipico e quello dei cosiddetti top (lastre o piani di appoggio) 
per cucine, che devono presentare aperture per il fissaggio di attrezzi o 

20 rientranze per I'ancoraggio ai mobili sottostanti. 

In questo caso nella soluzione illustrata dal fondo piano 120B del foglio 
inferiore 120 si protende verso I'alto un aggetto 120H, di altezza uguale a 
queUa del bordo o cornice 120A del medesimo foglio inferiore 120 
formando quindi una seconda intercapedine lOOA. 

25 Questa tecnica puo ad esempio essere utilizzata per realizzare suUa faccia a 
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vista deUa lastra finale disegni decorativi od anche scritte. 

Infine e anche possibUe mediante la presente invenzione realizzare lastre gia 

suddivise in una pluralita di piastreUe o mattoneUe piu piccole. 

A tale scopo, come illustrate nelle figure 9-11 uno dei due fogli, 

preferibilmente queUo inferiore reca una struttura reticolare 120L sporgente 

dal fondo 120B. 

In questo modo la lastra finale risultera automaticamente suddivisa in una 
pluralita di mattoneUe regolari, separat_e in partenza owero unite da 
sottilissime have di coUegamento eliminabili facilmente nel corso delle usuaU 
operazioni di finitura. 

L'invenzione e stata descritta in relazione a sue forme di realizzazione 
preferite, restando inteso che' modifiche e varianti concettualmerite e 
meccanicamente equivalenti sono possibiH e prevedibili senza uscire dal suo 
ambito. 
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RTVENDICAZIONI 
1 . ProcedimentQ per la produzione di lastre costituite da granulati e/o sabbie 
di materiale lapideo legato con una resina induribile, del tipo in cui un 
impasto di granulato e/o sabbie di materiale lapideo e resina induribUe viene 
5 distribuito su di un supporto in modo da formare unp strato di spessore 
sostanzialmente uniforme, detto supporto essendo protetto da un materiale 
in foglio interposto tra la superficie superiore del supporto e lo strato di 
impasto, si trasferisce detto supporto in una stazione di vibrocompattazione 
sotto vuoto avendo cura di proteggere la superficie superiore di detto strato 
10 di impasto con un materiale in fogUo sovrapposto a detto strato prima che 

esso pervenga in detta stazione, e dopo detta vibrocompattazione sottoC, /^^^ 
vuoto detto supporto con detto strato di impasto compattato viene trasferito , 
ad una stazione di indurimento, in cui inoltre detto materiale in fogUo e , ^ 
dotato di grande elasticita, caratterizzato dal fatto che la configurazione 
1 5 plana del fogUo inferiore viene sostituita con una configurazione sagomata , 
comprendente un fondo piano ed una cornice perimetrale sporgente da detto 
fondo piano per un'altezza prestabilita, in modo da definire una sede di 
dimensioni corrispondenti in pianta a queUe della lastra da ottenere, la 
predetta cornice perimetrale avendo un'altezza inferiore di un valore 
20 prestabilito rispetto a quelle della lastra finale che si vuole ottenere in modo 
che, dopo la compattazione, tra il lembo perimetrale del foglio superiore e la 
soramita della predetta cornice rimane uno spazio di spessore 
predeterminato. 

2. Procedimento secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che 
25 detto foglio inferiore e costituito da un telo di tessutb inesteMibile rivestito 
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dalle due parti con uno strato di gomma. 

3. Procedimento secondo la rivendicaidone 2, caratterizzato dal fatto che 
detto telo di tessuto inestensibile e sottoposto ad un trattamento di 
pretensionamento prima del rivestimentp con gli strati di gomma. 
5 4. Procedimento secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che 
detta gomma che riveste detto telo inestensibile e resistente a' temperature 
comprese tra 80 e 150°C. ed agli agenti chimici. 

5. Procedimento secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che 
detto foglio superiore presenta una configurazione speculare rispetto a detto 

10 fogUo inferiore. per cui detto spazio vuoto od intercapedine e ubicato in 
prossimita del piano orizzontale di mezzaria della lastra finale. 

6. Procedimento secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che 
alia superficie inferiore del detto fogUo superiore e fissato un inserto 
destinato a riempire parziahnente detta intercapedine o spazio vuoto che si 

15 forma tra i lembi perimetrali . di detti fogU inferiore e superiore quando 
racchiudono una quantita dosata di impasto. 

7. Procedimento secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che dal 
^ detto fondo piano di detto foglio inferiore do daUa superficie di detto fogUo 

superiore che viene in contatto con detto impasto sporgono aggetti destinati 
20 a formare rientranze od aperture nella lastra finita. 

8. Procedimento secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che, 
per la realizzazione di lastre gia suddivise in una pluralita di mattonelle o 
piastreUe, uno dei due fogli, preferibUmente quello inferiore, reca una 
struttura reticolare sporgente dalla superficie rivolta verso I'impasto 

25 9. FogUo sagomato utile per la fabbricazione di lastre a partire da un impasto 
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costituito da granulato do sabbia di materiale lapideo e da una resina legante 
secondo il procedimento deUa rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto di 
comprendere un fondo piano ed una cornice perimetrale sporgente da detto 
fondo piano per 'un'altezza prestabiUta, in modo da definire una sede di 
5 dimensioni corrispondenti in pianta a quelle deUa lastra da ottenere. detta 
altezza prestabiUta essendo inferiore di un valore prefissato rispetto a quello 
deUa lastra finale che si vuole ottenere in modo che, dopo la compattazione, 
tra U,l«nbo perimetrale del foglio superiore e la sommita della predetta 
cornice rimane unospazio di spessore predeterminato. 
10 10. FogUo sagomato secondo la rivendicazione 9, caratterizzato dal fatto 
che detto bordo o cornice presenta una superficie interna di contatto con 
detto impasto depositato sul detto fondo piano inclinata rispetto al piano 
verticale di un angolo inferiore a 90°. 

11. FogUo sagomato secondo la rivendicazione 10, caratterizzato dal fatto 
15 che detta inclinazione di detta superficie di contatto e compresa tra 45 e 90°. 

12. Foglio sagomato secondo la rivendicazione 9, caratterizzato dal fatto 
che detto bordo o cornice presenta una superficie interna di contatto con 
detto impasto di forma curva con concavita rivolta verso I'alto. 

13. FogUo sagomato secondo la rivendicazione 9, caratterizzato dal fatto di 
avere struttura composita costituita da un telo di materiale inestensibile 
rivestito su entrambi i lati con uno strato di gomma. 

14. FogUo sagomato secondo la rivendicazione 13, caratterizzato dal fatto 
che detto telo di materiale inestensibUe e sottoposto ad un trattamento di 
pretensionamento. 

25 15. FogUo sagomato secondo la rivendicazione 9, caratterizzato dal fatto 
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Che lungo almeno un lato del fogUo stesso e prevista un'appendice piana 
aflferrabUe mediante mezzi a pinza di trascinamento e trasferimento. 

16. Foglio sagomato secondo la rivendicazione 9, caratterizzato dal fatto 
Che per la realizzazione di lastre preventivamente suddivise in una pluraUta 

5 di piastreUe o mattonelle e prevista una stnittura reticolare sporgente dalla 
superficie di almeno uno di detti fogli rivolta verso I'impasto. . _ 

17. Foglio sagomato secondo la rivendicazione 9, caratterizzato dal fatto 
Che dal detto fondo piano di detto foglio inferiore che viene in contatto con 
detto impasto sporgono aggetti destinati a formare rientranze od aperture 

10 nella lastra finita. 
p. n Iv^datario 
Ing. #A^,fe^P"0 
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